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@ Magnetanordnung 

@ Die Erfindung betrifft eino Anordnung, umfessond ©inen 
magnetischen oder magnetisierbaren ersten Korper und 
einen diesen Korper haltenden zweiten Korper; um Nachteila 
einer insbesondere formschlussigen Verbindung dor K6rper 
zu vomneiden, wird vorgeschlagen, die Anordnung so auszu- 
bilden, dafi der erste (8) und der zwaite Korpar (4) ein 
spritzgieBbares Kunststoffmaterial aufweisen und da& die 
boiden Korper (8. 4) in einent zweikomponentigen SpriteguS- 
verfahren hergestellt sind, wobei der eine Korper (8, 4) on 
dan anderen Korper (4, 8) angespritrt iet. 
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R^^hreibune Bindung eingehen. Damit ISBt sich erreichen. daB die 

BescnreiDung Kunststoffmaterialien beim Spritzvorgang gut aneman- 

Die Erfiadung betrifft cine Anordnung. umfassend ei- der haften und eine dauerhafte Verbindung gewahrle- 

nen magnetischen oder nag"cusierbaren ereten Korper stea. . j ^- ,5^,, ^e^hni- 

" •Tei^rrn'^K^^^^^^^ sciS Fo^teulSt enfsten MaBtolera^en in Form der 

wieeinyerfahren furihreHereteU^^^ Anordnung zu schaffea Es erSffnet sich eine nahezu 

Bei einer derartigen Anorfnur^ ksmn e^^^ Segrenzte Gestaltungsfreiheit bei der Ausbildung 

um einen Kdrper in Form ernes P"^"^"^!^**/" von Maenetkontu' sn. Mechanische Nachbearbeitun- 

der magnetisierbare Kern, msbesondere ebenfaUs un t^^^lf^^^timr 668 und TP 2-62012 (A) in 
SpritzgieBverfahren, hergestellt. AnschlieBend wird die E-1473. f{^2B3.Bd. 17/Nr. S^^^AKz^"^ l^Ji^r 

von bereits wShrend der Montage auftretenden Unre- 35 "^^^llg'^wSd b^^^^ 

sind eiSe Folge von mechanischen Belastungen. etwa fekte des beini Ausharten der UmhOWi^^ 
XSen. <5ier sie werden durch wechselnde Tempe- guBmasse ef'-^^tft^L ^tTd^^TS^diSTer. 

"^^>8»a.n Erfindunf Ueg, die Aufg*= z„- " bei e»=, T™,p.ra», v.„ .e«%.r 0-C .of. 

gieBverfahren hergesteUt sind. v^obei der erne Korper und PBT als Ausgangsmateria- 

'""^r^'lf^^n^'^Zl^^^^n Anordnung lir^^rSe^ieses Materia, auf^^^^^^^ 

tritt an die Stelle des «P/"t" «f "^^^ J™;". " "C"e voSehend erwShnt wurde. der magnetische 

schlQssigen Verbindens der be.den korper em zwe. -.er niametisierbare erste K6rper keinen nennenswer- 

komponentiger SpritzgieBvorgang ""d som« eme e.n- J^'^!"^^^^^^^^^ mehr ausgeseut ist. 

stuckige Ausbildung der Anordnung. Dad»reh w^^J" tJ^n der S^FeTtiEkd^^^ md somit seine 

aber die Nachteile der genannten formschlussigen Ver- J^"^*^^^^^^^ Kunststoffma- 

bindungderbeidenKSrpervermieden. 65 ^J^^'dSS Es lassen sich somit Ma- 
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dem Oder die bei gleichem Bauraum e.^^^^^r^J^ 'i^^^^'.^^^l^I^S^rL ^ntS^ut - e^ 
zeptibilitat aufweisen. Es werden daher ^°J^^^^ sSd zweitem K6rper wird sodaim in das GehSuse- 

von weniger als 20 VoL-% aufweist. eines Soulenkdrpers umfaBt. wird nach dem Herstellen 

Fflr die AusbUdung der ^^/^^^JTSde SS-A^rdSSngTusdemerstenKdrperunddemSp^^ 

. ^Sref„-^«tM .0 ^^^^^^^ 

I SdttfKa^^^^^^^^ SrrS: J einer U— ng versehen 

i eines pUzformigen Magnetkerns ausgebildet sein^Eine ^'^I^'^rtindung wird nachstehend anhand eines Aus- 

erfindungsgemaBe Anordnung erweist sich als beson- Die 
d^svorSfhaft.wennsichdieAnordnm^^^^^^ .5 ^^'jjS'SntgS^^ 

im wesentlichen in einer Ebene verlaufenden g^^^^^^ Sg.T^?SS«Skt einer erfindungsgemaBen 

senen Kurve erstreckt, rinefdrmiKen Anordnung aus eincm Spulenkorper und 

ringfSmig ausgebildet ^t Oder d>e Form ernes Re^^^^ Slm^eSierS^t einfr Ummantelulig und 
ecks Oder Quadrats aufweist, da sich in diesem FaU die einem ^emi^rn Ausschnitt aus Fig. 1 in 

Nachteae bekannter Anordnungen ganz besonders ne- ^o J^^^^^llS 

SSSung der Erfmdung wird vorgeschiagen. Rg. 3 eine Schnittansicht einer erfmdungsgen»aBen 
die^^~SlL^ "rnlSn-eldTern^^e"; ^Td^Cl^ -~ise vergraOen in der 

geben sind, sind an sich bekannt J^t^elTSSS"- SnSeSen SuS^ elektrisch leiten- 

lung wird bspw. in zwei a"fe>°an<?erf°'rt" ,^P"^: SrSS^SUeimdeinemimQuerschnittpilzfSr- 
giefivorgingen auf die zuvor montierte Anordnung aus ^^."^^StXSi 8 d^^^^ Die Anordnung ist von 
SpulenkSrptr und Magnetkem auf gebracht Dabe. wird ™g«"^^snetke^^ W^SgebeJ £e von etaem im 
die Anordnung in einem ersten Schntt an *rer radUal 30 ^J^I^Jj^J'^S 12 

Sfz^Deformationen vo, Spulenwicklu^g, Spu^^^ 

per und Magnetkem und somit zu Beschad igungen der ^.P^jJ^f^^g -^^ zweikomponentigen Spritz- 

Anordnung fOhren kSnnen. Es konnen dabe. die magne- Magn^*^J hergesSu? S^r SpSSnkSrpIr 4 ^rde 

tischen Eigenschaften der Anordnung bis zur Untaug- f «»v\rf^^° SJonente in etaem Zweikomponen- 

lichkeit beeinfluBt werden. was hohe AuschuBzahlen m «J " ^^^^^ AnschUeBend 

der Produktion zur Jolge hat. In Weiterbildv«,g de^^^^^ 40 ^Jf^^^^^^^SeT ZweSnfponenten-SpritzgieB- 

findung von besonderer Bedeutung wird zur Verme^- "^ij^eite Komponente der Magnetkem 8 an 

dung derartiger Nachteile vorgeschlagei^daB die Um- ange^ritzt Die Spulenwicklung 6 

mantelung von einem. insbesondere "n SpntzgieOver- ^putento^er J J^^^P h g ,^^5^- 

fahren hergestellten wpff^rmigen Gehause^^^^ S-fuS^SSeiemB aJfg^wickelt Der M^^ 

ment. in das die Anordnung ^'^''^t^bar «^ und von ei- 45 * Jf/p3:?3^er-Zusammensetzu^ auf Po- 

nem an das Gehausegninde ement nut der d^ einge- f;^\«^^^^^p' aufgebaut ist. Als thermo- 

setzten Anordnung angespntzten Gehai^edeckel gebd- "^"fc^S^^^ ist das nossigkristalline Poly- 

det ist. Unter einem topff5rmigen Gehausegrundele- ^^fj^' ^^^X^^o^en. Die so erhaltene Ferrit- 

ment wird dabei eine im Querschnitt betrachtet msbe- "S^fJl^rZ^^^scoane erweist sich im Hinblick 

sondere U-f6rmige Aufnahme fflr die Anordnung ver- 50 P° J^fjJ.'^S.e s^^^^^ Verlustfaktor. 

standen. wobei das Ge»ia«egmndelei^^^^ SenTemSSS 

rgTa^Sr'Sc^^SS^Si^h^^^^^^^ tkSsch^Leitf^igkeit und eine gee^^^^^^ 

SltLbaTii'D^^?^^^^^^^^^^ kann dann „^h taukorgante von^^^^ Ummantelung 10 

mit in axialer Richtung wirkender DruckbeaufscWagung 55 hergestellt worden. Die 

an das Gehausegrundelement mit der dann emgesetz- f„J^.^"^^°|oulen^^^ 4 mft Spulenwicklung 6 

ten Anordnung angespritzt werden. Es treten sonut ke^ S^e^Sn 8 i rin^^^^^^^^ 

ne Belastungen in radialer Richtung auf. und es wird ^Jf J^^^^ Hfemach isTder Gehausedeckel 14 an das 

eine kompakte stabUe Einheit erhaiten. „„„,^„^„ ^ Gehauseerundelement 10 sowie an die Anordnung mit 

Ein erfindungsgemaBes Verfahren ^""1 Hei^teUen «, g^^er Su^de^ Spritz- 

der vorstehend beschriebenen erfuidungsgemaBen ^^^^^^ LSeauSgung angespritzt worden. Hierdurch ist 

ordnung umfaBt die folgenden "'^^^^^J^'f^^'^'^- ^e sichere A^^^^^ 
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Halter oder Umhullung dienende HOlse 22 umfaBt Der 
Halter 20 besteht aus einer magnetisierbaren, thermo- 
plastischen Zusammensetzung, die aus einem Selten- 
Erd-Pulver und PBT gebildet wurde. Bei der HQlse 22 
handelt es sich urn eine aus PBT bestehende Kunstsioff- 5 
hQlse. Die Hiilse 22 wurde als erste Komponente in 
einem Zweikomponenten-SpritzgieBwerkzeug spriu- 
gegossen. Der Kern 20 wurde sodann als zweite Kom- 
ponente an das Innere der Hfllse 22 angespritzt Die so 
erhaltene Anordnung wird sodann zur Erzeugung per- 10 
mamentmagnetischer Eigenschaften bei dem Kern 20 
einer Magnetisierung unterzogen. 

Dadurch daB die HQlse 20 eine im Querschnitt U-for- 
mige Gestalt aufweist und den Kern 20 somit uber den 
grdBten Bereich seiner Oberflache ximgibt, tritt das ma- 15 
gnetisierbare Kemmaterial beim SpritzgieBvorgang le- 
diglich im Bereich des HeiBkanalangusses in direkten 
Kontakt zum Werkzeugstahl des SpritzgieBwerkzeugs. 
In der formgebenden Kavitat des SpritzgieBwerkzeugs 
kommt es jedoch zu keinem Kontakt zwischen magneti- 20 
sierbarem Material und dem Werkzeugsuhl, wodurch 
praktisch kein VerschleiB des Werkzeuges mehr auftritt 
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1. Magnetanordnung, umfassend einen magne- 
tischen oder magnetisierbaren ersten Kdrper und 
einen diesen Korper haltenden zweiten Korper, da- 
durch gekennzeidmet, daB der erste (8) und der 
zweite Korper (4) ein spritzgieBbares Kunststoff- 30 
material auhveisen und daB die beiden K6rper (8, 4) 

in einem zweikomponentigen SpritzguBverfahren 
hergestellt sind. wobei der eine Kdrper (8, 4) an den 
anderen Kdrper (4, 8) angespritzt isL 

2. Anordnung nach Ansprudi 1, dadurch gekenn- 35 
zeichnet, daB die Kunststoffmaterialien aufeinan- 
der entsprechender Basis auf gebaut sind. so daB die 
Materialien beim SpritzgieBvorgang aneinander 
haften. , 

3. Anordnung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 40 
gekennzeichnet, daB der erste Kdrper (8) ein ferriti- 
sches Material und eine dieses Material aufneh- 
mende Kunststoffmatrix aufweist. 

4. Anordnung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der erste Korper (8) aus einer Ferrit- 45 
Polymer-Zusammensetzung besteht. 

5. Anordnimg nach Anspruch 1 oder 2. dadurch 
gekennzeichnet. daB der erste Korper (8) ein ma- 
gnetisierbares, seltene Erden umfassendes Material 
und eine dieses Material aufnehmende Kunststoff- 50 
matrix aufweist 

6. Anordnung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Kunststoffmatrix von 
Kunststoffmaterialien auf PA-, PBT- oder LCT-Ba- 
sis gebildet ist 55 

7. Anordnung nach einem der vorstehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB der erste 
Kdrper (8) einen Kunststoffmatrixanteil von weni- 
ger als 40 VoL-% aufweist 

8. Anordnung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- eo 
zeichnet, daB der erste Kdrper (8) einen Kunststoff- 
matrixanteil von weniger als 30, insbesondere von 
weniger als 20 VoL-% aufweist 

9. Anordnung nach einem oder mehreren der vor- 
stehenden AnsprOche. dadurch gekennzeichnet. 65, 
daB der zweite Kdrper (4) als Spulenkdrper fOr die 
Aufnahme einer elekirisch leitenden Spulenwick- 
lung (6) ausgebildet ist 



10. Anordnung nach einem oder mehreren der vor- 
stehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet. 
daB der erste Kdrper (8) in Form eines magne- 
tischen oder magnetisierbaren Kerns ausgebildet 
ist 

11. Anordnung nach Anspruch 10. dadurch gekenn- 
zeichnet daB der Kern im Querschnitt pibrfdrmig 
ist 

12. Anordnung nach einem oder mehreren der vor- 
stehenden Ansprilche, dadurch gekennzeichnet 
daB der zweite Kdrper (22) eine Kavitat zur Auf- 
nahme des ersten Kdrpers (20) aufweist 

13. Anordnung nach einem oder mehreren der vor- 
stehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet 
daB sich die Anordnung (2) entlang einer im we- 
sentiichen in einer Ebene verlaufenden geschlosse- 
nen Kurve erstreckt, insbesondere ringformig aus- 
gebildet ist 

14. Anordnung nach einem oder mehreren der vor- 
stehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet 
daB die Anordnung (2) von einer Ummantelung (10) 
umgeben ist 

15. Anordnung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Ummantelung (10) von einem, ins- 
besondere im SpritzgieBverfahren hergesteUten 
topffdrmigen Gehausegrundelement (12), in das die 
Anordnung (2) einsetzbar ist und von einem an das 
Gehausegrundelement (12) mit der darin eingesetz- 
ten Anordnung (2) angespritzten Gehausedeckel 
(14) gebildet ist 

16. Verfahren zur Herstellung einer Magnetanord- 
nung nach einem oder mehreren der vorstehenden 
Ansprik:he, gekennzeichnet durch die folgenden 
Verfahrensschritte: 

— SpritzgieBen eines der Kdrper (8, 4) aus 
einer ersten Komponente in einem Zweikom- 
ponenten-SpritzgieBwerkzeug, 

— Anspritzen des anderen Kdrpers (4, 8) aus 
einer zweiten Komponente an den zuvor 
spritzgegossenen Kdrper (8, 4). 

17. Verfahren nach Anspruch 16. zur Herstellung 
emer Anordnung nach Anspruch 14, gekennzeich- 
net durch die weiteren Verfahrensschritte: 

— HersteUen des topffdrmigen Gehause- 
gnindelementes (12), insbesondere im Spritz- 
gieBverfahren, 

— Einsetzen der Anordnimg (2) aus erstem 
und zweitem (8. 4) Kdrper in das Gehause- 
grundelement (12), 

— Anspritzen des Gehausedeckels(14) an das 
Gehausegrundelement (12) und ggfs. an die 
Anordnung (2). 

18. Verfahren nach Anspruch 16 oder 17 zum Her- 
steUen einer Anordnung nach Anspruch 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB nach dem HersteUen der An- 
ordnung aus dem ersten Kdrper (8) und dem Spu- 
lenkdrper (4) eine Spulenwicklung (6) auf den Spu- 
lenkdrper (4) gewickelt wird. 
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